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Связующее, входящее в состав фидстока, является важным элементом в процессе 
инжекционного формования. Оно должно придавать смеси (фидстоку) хорошую 
формуемость и легко удаляться при последующей обработке [1-4]. 
Цель работы: Исследование влияния состава связующего на свойства спеченного 
технически чистого железа. 
В работе исследованы три цилиндрических образца, полученных методом 
порошковой металлургии из смеси порошка карбонильного железа и двухкомпонентного 
связующего, состав которого представлен в таблице 1. 
Таблица 1 – Состав связующих  
Номер связующего  
Содержание, % масс.  
Полипропилен  Парафиновый воск  
1  20  75  
2  25  65  
3  35  35  
Прессование формовок проводили на разрывной машине Р-20. Режим формования 
образцов: температура нагрева пресс-формы 110 °С и нагрузка 1 т. Спекали формовки в 
камерной вакуумной электропечи типа СВН3 при температуре 1300 °С в течение 2 часов.  
Металлографический анализ структуры образцов на подготовленных шлифах 
проведен на металлографическом микроскопу ЛабоМет-И с системой визуализации. 
Определение пористости образцов проводили с помощью программы «Анализатора 





фрагментов микроструктуры твердых тел «SIAMS 700тм». Для измерения микротвердости 
использовали микротвердомер ПМТ-3, нагрузка 50 г. 
Использование разного по составу связующего при формовании образцов позволило 
получить спеченные образцы технически чистого железа с разной пористостью: 
образец № 1 (содержание полипропилена в связующем 20 %) имеет пористость 39 %, 
образец № 2 (содержание полипропилена в связующем 25 %) – 20 %, образец № 3 
(содержание полипропилена в связующем 35 %) – 11 %. 
У всех спеченных образцов наблюдается структура с крупными ферритными 
зернами и тонкими границами зерен, что указывает на отсутствие примесей или их очень 
малое количество, рисунок 1. 
   
Рисунок 1– Микроструктура спеченных образцов: 
а) образец № 1 (содержание полипропилена в связующем 20 %); 
б) образец № 2 (содержание полипропилена в связующем 25 %); 
в) образец № 3 (содержание полипропилена в связующем 35 %) 
Значения микротвердости образцов находятся в пределах 430-485 МПа, однако 
наибольшую микротвердость имеет образец № 3. 
В результате исследования установлено, что при данном режиме формования состав 
связующего практически не влияет на микроструктуру образцов, но влияет на свойства: с 
увеличением количества полипропилена пористость уменьшается, а микротвердость – 
увеличивается. Оптимальным связующим для получения формовок и дальнейшего 
изготовления из них деталей является связующее с 35 % полипропилена и 65 % 
парафинового воска. 
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